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Zusammenfassung 



Verfahren zum Montieren von Lagerringen 



Die Erfmdung betrifft ein Verfahren zum Montieren von Lagerringen (1, 17). Zur 
i Montage eines Aufienrings (1) wird ein Stempel (7) in den AuBenring (1) 
eingeprefit, so daB eine innere Mantelflache (4) des Aufienrings (1) die Form des 
Stempels (7) aiminmit. Danach wird der AuBenring (1) mit Hilfe des Stempels (7) 
in die Ausnehmung (3) eines Maschinenteils (2, 8) eingeprejBt, wobei die Kontur 
der auBeren Mantelflache (5) des AuBenring (1) plastisch in das Maschinenteil (2) 
eingeformt wird. SchlieBlich wird der Stempel (7) wieder aus dem AuBenring (1) 
I entfemt. Zur Montage eines Innenrings (17) wird ein Stempel (21) mit einer 
Bohrung (22) auf den Innenring (17) aufgepreBt, so daB die am Stempel (21) 
anUegende innere Mantelflache (19) des Innenrings (17) die Fomi der Bohrung (22) 
f des Stempels (21) annimmt. Danach wird der Innenring (17) mit Hilfe des Stempels 
' (21) auf das Maschinenteil (18) aufjgepreBt und dabei die Kontur der inneren 
Mantelflache (19) des Innenrings (17) plastisch in das Maschinenteil (18) 
? eingeformt. Schhefilich wird der Stempel (21) wieder vom Innenring (17) entfemt. 
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Beschreibung 



Verfahren zum Montieren von Lagerringen 



Die Erfindiing betriffi ein Verfahren zum Montieren von Lagerringen, die auf einer 
i ihrer Mantelflachen eine Laufbahn zum AbroUen von Walzkorpem oder eine 
> Gleitflache aufweisen und fur die Anwendung dieses Verfahrens besonders 
? geeignete Lagerringe. 

lEs ist bereits bekannt, Lagerringe beispielsweise in die Bohrung eines 
iLagergehauses oder auf eine Welle zu pressen. Um einen sicheren Sitz der 
s Lagerringe zu gewahrleisten, werden diese mit einer von den speziellen 
S Anfbrderung des Anwendungsfalls abhangigen Uberdeckung in die Bohrung bzw. 
auf die Welle geprefit. Dabei komrat es jedoch nicht selten zu einem gewissen 
Zielkonflikt, der darin besteht, daB auf der einen Seite im Sinne eines festen imd 
dauerhaflen Sitzes des Lagerrings eine moglichst hohe Uberdeckung 
empfehlenswert erscheint und auf der anderen Seite eine moglichst geringe 
Oberdeckung gewahlt werden sollte, um die negativen Folgen des Einpressens, wie 
eine Verfonnung des Lagerrings und die daraus resultierende Unrundheit oder gar 
Beschadigung sowie eine Beschadigxmg der Sitzflache zu vermeiden. Insbesondere 
wenn hohe Anforderungen an die MaBgenauigkeit imd Rundheit im Bereich der 
Laufbahn oder der Gleitflache des Lagerrings gestellt werden, besteht die ubliche 
Vorgehensweise darin, den Lagerring erstens moglichst prazise zu fertigen xmd 



zweitens das Montageverfahren so zu gestalten, daB der Lagerring bei der Montage I 
moglichst wenig verfbrmt wird imd somit seine Abmessungen moglichst wenig j 
verandert werden. Hierzu wird der Lagerring moglichst schonend auf der dafiir ! 
vorgesehenen Sitzflache positioniert, beispielsweise in eine Gehausebohmng oder 
auf einer Welle und, falls erforderlich, gegen Wandem gesichert. Die axiale 
Sicherung laBt sich dabei noch relativ problemlos mittels dafiir vorgesehenen 
Schultem oder Anschlagflachen und beispielsweise Klemmringen oder Muttem 
realisieren. Wesentlich schwieriger ist dagegen die Sicherung gegen Verdrehen. 
Prinzipiell ist es moglich, formschliissig eingreifende Maschinenteile zu 
verwenden. Dies erfordert jedoch einen relativ groBen Aufwand und ist damit 
haufig nut relativ hohen Kosten verbimden. Eine beziiglich der Kosten und des 
Aufwands gunstiger zu bewertende Sicherung mittels einer Passimg wird 
ublicherweise nur fiir den Bereich kleiner Uberdeckungen realisiert, da andemfalls 
die prazise gefertigten Lagerringe in unzulassiger Weise verformt werden und ist 
daher auf Einsatzgebiete mit niedrigen Belastungen beschrankt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Montage von 
Lagerringen anzugeben, daB zum einen sehr hohe Anspriiche an die MaBhaltigkeit 
der montierten Lagerringe erfullt und zum anderen eine dauerhafte und belastbare 
Fixierung der Lagerringe gewahrleistet. Diese Aufgabe wird durch die 
Merkmalskombinationen der Anspniche 1 xmd 11 erfullt Fiir den Einsatz bei 
diesem Verfahren besonders geeignete Lagerringe werden durch die Merkmale der 
Anspriiche 7 und 16 gekennzeichnet. 

Entgegen der bisher bekannten Vorgehensweise fiir die Montage von sehr 
maBgenauen Lagerringen werden beim erfindungsgemaBen Verfahren die 
Lagerringe mit einer hohen Uberdeckung auf ihre Sitzflache gepreBt. Die 
Uberdeckung ist dabei so gewahlt, daB es zu einer plastischen Verformung der 
Sitzflache kommt. Oberraschender Weise ist es trotzdem moglich unter derartigen 
Bedingungen zu einem montierten Lagening mit sehr guter MaBhaltigkeit zu 
gelangen. Dies wird bei der Montage eines AuBenrings dadiurch erreicht, daB ein 
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Stempel in den AuBenring eingeprefit wird und der Aufienring dabei derart verformt 
wird, daB die am Stempel anliegende innere Mantelflache des AuBeming die Form 
des Stempels annimmt. Erst danach wird der Aufienring mit Hilfe des Stempels in 
die Ausnehmung des Maschinenteils eingeprefit und dabei wird die Kontur der 
auCeren Mantelflache des Aufienrings plastisch in das Maschinenteil eingeformt. 
Schliefilich wird der Stempel wieder aus dem Aufienring entfemt. 

Dieses Vorgehensweise hat den Vorteil, dafi der Aufienring nach der Montage eine 
sehr hohe Mafigenauigkeit aufweist, da durch die plastische Verformung des 
Maschinenteils erreicht wird, daB der Aufienring auch nach dem Entfemen des 
Stempels die mit dem Stempel erzwungene Form weitgehend beibehalt. 

rEin weiterer Vorteil besteht darin, dafi die beim erfindungsgemafien Verfiahren 

^verwendeten Lagerringe nicht die fur die Lagerringe im montierten Zustand 
geforderten Toleranzen erfullen miissen. Das heifit, das erfindungsgemafie 
Montageverfahren fuhrt zu einer Verbesserung der Mafihaltigkeit der Aufienringe 
wogegen bekannte Montageverfahren in der Kegel zu einer Verschlechterung 

ffuhren. Da die Anfbrderungen an die verwendeten Lagerringe somit niedriger sind, 

I lassen sich diese schneUer und kostengiinstiger herstellen. 

5 Ein weiterer Vorteil besteht darin, dafi sich durch das erfindxmgsgemafie Verfahren 
ein sehr fester Sitz realisieren laBt 

Die genannten Vorteile gelten in analoger Weise auch fur das erfindungsgemafie 
Verfahren zur Montage von Iimenringen. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand der in den Figuren dargestellten 
Ausfiihrungsformen erlautert. 
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Figuren la bis Id eine schematische Darstellung des Ablaufs des 
erfindungsgemafien Verfahrens zur Montage eines Axifienrings in 
Schnittdarstelliing, 

Figuren 2a bis 2d eine modifizierte Version des in Figur 1 dargestellten Verfahrens, 

Figuren 3a nnd 3b den erfindungsgemafien AuBenring in Schnittdarstellung, 

Figur 4 den erfindungsgemafien AuBenring im montierten Zustand in 
Schnittdarstellung, 

Figuren 5a bis 5d eine schematische Darstellung des Ablaufs des 
erfindungsgemafien Verfahrens zur Montage eines Irmenrings in 
Schnittdarstellung und 

Figuren 6a und 6b den erfibndungsgemafien Innenring in Schnittdarstellimg. 

Figuren la bis Id zeigen eine schematische Darstellung des Ablaufs des 
erfindimgsgemafien Verfahrens zur Montage eines Aufienrings in 
Schnittdarstellung. Es handelt sich dabei um vier Momentaufiiahmen des 
Verfahrensablaufs, die stark schematisiert dargestellt sind und die nicht 
notwendigerweise mit einem gegebenenfalls vorhandenen Zeittakt beim Ablauf des 
Herstellungsverfahrens korreheren. 

Die Figur la zeigt einen Aufienring 1 und ein Maschinenteil 2, das eine Bohrung 3 
zur Aufiiahme des Aufienrings 1 aufw^eist. In der Darstellung gemafi Figur la 
befindet sich der Aufienring 1 auBerhalb der Bohrung 3, d. h. der AuBenring 1 ist 
im unmontierten Zustand dargestellt. Eine innere Mantelflache 4 des Aufienrings 1 
ist als Laufbahn zum AbroUen von Walzkorpem oder als Gleitflache ausgebildet 
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Eine aufiere Mantelflache 5 des AuBenrings 1 ist als Sitzflache ausgebildet, die 
nach der Montage an der Wandung 6 der Bohmng 3 anliegt. 

Wie in Figur lb dargestellt, wird in einem ersten Verfahrensschritt ein 
zylinderfbrmiger Stempel 7 in den AuBenring 1 eingeprefit. Der Stempel 7 ist sehr 
prazise gefertigt und reprasentiert somit einen nahezu perfekten Zylinder. Diese 
Zylinderform wird beim Einpressen des Stempels 7 in den AuBenring 1 auf die 
innere Mantelflache 4 des AuBenrings 1 iibertragen. Das Einpressen erfolgt mit 
einer gewissen Uberdeckung zwischen dem Stempel 7 und dem AuBenring 1, so 
■ daB es zu einer in der Regel elastischen Verformung des AuBenrings 1 kommt, mit 
dem Ergebnis, daB die iimere Mantelflache 4 des AuBenrings 1 prazise an der 
Zylinderoberflache des Stempels 7 anliegt. Durch das Einpressen des Stempels 7 
iwird der Innehdiu"chmesser des AuBenrings 1 somit auf ein gewunschtes MaB 
^ gebracht. Weiterhin werden gegebenenfalls bestehende Unrundheiten auf der 
; inneren Mantelflache 4 des AuBenrings 1 stark reduziert. Die genannten Effekte 
1 wiirden jedoch ohne zusatzliche MaBnahmen beim Entfemen des Stempels 7 vom 
AuBenring 1 wieder aufgehoben, in soweit der AuBenring 1 elastisch verformt 
wurde. Geeignete GegenmaBnahmen, die ein Zuriickfedem des AuBenrings 1 in 
f seine Ausgangslage verhindem, werden im weiteren Verlauf des 
I erfindungsgemaBen Verfahrens getroffen. 

i 

tNachdem das Einpressen des Stempels 7 in den AuBenring 1 abgeschlossen ist, 
( Avird der AuBenring 1 mittels des darin befindlichen Stempels 7 in die Bohrung 3 
i des Maschinenteils 2 bis zu einer vorgegebenen Position eingepreBt. Diese 

Situation ist in der Figur Ic dargestellt. Wesentlich fur das eriBbadxmgsgemaBe 
I Verfahren ist dabei, daB es im Rahmen dieses letztgenannten EinpreBvorgangs zu 
{ einer plastischen Verformung des Maschinenteils 2 kommt, Im Rahmen dieser 
] plastischen Verformxmg paBt sich das Maschinenteil 2 im Bereich der Wandimg 6 
: der Bohrung 3 der Kontur der auBeren Mantelflache 5 des AuBenrings 1 an, und 
? zwar dauerhaft. Dabei ist es weder der Regelfall noch notwendig, daB die auBere 

Mantelflache 5 des AuBeimmigs 1 eine sehr genaue Zylinderform aufweist. 



Damit eine plastische Verformung des Maschinenteils 2 stattfinden kaim, ist es 
erfbrderlich, daB der AuBenring 1 mit einer gewissen Uberdeckung in die Bohrung 
3 des Maschinenteils gepreBt Avird. Weiterhin miissen das Material des AuBenrings 
1 nnd das Material des Maschinenteils 2 so aufeinander abgestimmt sein, daB das 
Maschinenteil 2 und nicht der AuBenring 1 plastisch verformt wird. Dies kaim 
dadurch erreicht werden, daB fur den AuBenring 1 ein harteres Material als fur das 
Maschinenteil 2 gewahlt wird. Schliefilich ist auch noch die Geometrie, 
insbesondere des AuBenrings 1 von Bedeutung. Der AuBenring 1 muB in dem 
Bereich, in dem er beim Einpressen das Maschinenteil 2 beriihrt so ausgebildet 
sein, daB es nicht zu einem Materialabtrag, beispielsweise durch Abschaben, 
sondem zu einer Verformung des Maschinenteils 2 kommt. In diesem 
Zusammenhang siad beispielsweise scharfe Kanten zu vermeiden und die auBere 
Mantelflache 5 des AuBenrings 1 ist auf der beim Eiapressen dem Maschinenteil 2 
zugewandten Seite so auszubilden, daB eine hn Sinne der gewiinschten Verformung 
des Maschinenteils 2 giinstige Druckeinleitung vom AuBenring 1 in das 
Maschinenteil 2 moghch ist. Auf diese Geometric wird im einzekxen bei den 
Figuren 3 a imd 3b eingegangen. 

In einem weiteren Verfahrensschritt wird der Stempel 7 wieder aus dem AuJ5enring 
1 entfemt, wobei der AuBenring 1 in der Bohnmg 3 des Maschinenteils 2 verbleibt 
Dies ist in Figur Id dargestellt. Infolge der beim Einpressen des Stempels 7 in den 
AuBenring 1 erzeugten Spannxmgen wird der AuBenring 1 zwar versuchen in seine 
urspriingliche Form zuruckzufedem. Dies wird jedoch dadurch verhindert, daB der 
AuBenring 1 mit seiner auBeren Mantelflache an der Wandung 6 der Bohrung 3 fest 
anliegt und sich soioiit nicht verformen kann. Die durch den Stempel 7 in die innere 
Mantelflache 4 des AuBenrings 1 eingepragte Zyhnderform wird somit auch nach 
dem Entfemen des Stempels 7 weitgehend beibehalten, so daB der AuBenring 1 im 
montierten Zustand eine nahezu perfekt zylindrisch geformte innere Mantelflache 4 
aufweist imd somit iiber eine hochprazise Laufbahn oder Gleitflache verfugt. 
Desweiteren wird durch das erfindungsgemaBe Montageverfahren ein sehr fester 
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Sitz des Aufienrings 1 in der Bohrung 3 des Maschinenteils 2 erreicht, der auch 
hohen Belastungen dauerhaft standhalt. 

jDie Figuren 2a bis 2d zeigen eine im Hinblick auf die Anwendung bei 
diinnwandigen Maschinenteilen angepafite Variante des erfindungsgemafien 
Verfahrens, wobei die gleiche Darstellimgsform gewahlt wurde wie in den Figuren 
jla bis Id. 

iln Figur 2a sind der AuBenring 1 und das diiimwandige Maschinenteil, 
beispielsweise ein Lagertrager 8 im unmontierten Zustand dargestellt. Der 
Lagertrager 8 besteht aus einem hohlzylindrischen Bereich 9 und einem radial nach 
aufien weisenden Flansch 10. 

[Wie in Figur 2b dargestellt, wird der Stempel 7 entsprechend Figur lb in den 
{Aufienring 1 eingeprefit. Desweiteren wird der Lagertrager 8 niit seinem 
hohlzylindrischen Bereich 9 in eine Bohrung 1 1 einer Matrize 12 eingefiihrt, bis der 
Flansch 10 des Lagertragers 8 an der Matrize 12 anliegt. Wie bei der 
Ausfuhrungsform gemafi Figur 1 wird auch bei dieser Ausfiihrungsform der 
Stempel 7 mit einer Oberdeckung in den Atifienring 1 eingeprefit Der Lagertrager 8 
wird eng anliegend aber ohne Uberdeckung oder mit einer relativ geringen 
Oberdeckimg in die Matrize 12 eingefiihrt, damit er moghchst wenig verformt Avird. 

AnscMiefiend wird der Aufienring 1 mit Hilfe des Stempels 7 in den Lagertrager 8 
fgeprefit, Dieser Verfiahrensschritt ist in Figur 2c dargestellt. Entsprechend der in 
Figiu: Ic dargestellten Ausfiihrungsform wird eine grofie Uberdeckung zwischen 
dem Aufienring 1 und dem hier als Lagertrager 8 ausgebildeten Maschinenteil 
gewahlt, so dafi es zu einer plastischen Verfonnung des Lagertragers 8 diurch den 
Aufieming 1 konrait. Ein Ausweichen des Lagertragers 8 radial nach aufien ist niu: 
begrenzt moglich, da sich der Lagertrager 8 in dieser Richtung auf die Matrize 12 
abstutzt. 
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Nachdem der EinpreBvorgang abgeschlossen ist, wird der Stempel 7, wie in Figur Abwe 
2d dargestellt, wieder aus dem AuBenring 1 entfemt und der Lagertrager 8 wird aus Uber^ 
der Matrize 12 entnommen. Der Lagertrager 8 karm daim in der dafur vorgesehenen AuBei 
Einbauumgebung montiert werden, wobei gegebenenfalls zuvor noch eine 
Bestuckxmg mit den restlichen Lagerkomponenten in bekannter Weise erfolgt. Figur 

Es ist 

Die Figureri 3a und 3b zeigen den erfindungsgemaBen AuBenring in gezeig 
Schnittdarstellung. Beispielhaft wurde ein AuBenring 1 abgebildet, der an einem der Fi 
axialen Ende einen radial einwarts gerichteten Flansch 13 aiifweist. Der AuBenring Monta 
1 ist so ausgebildet, daB er bei der Montage mit der axialen Seite, an der der erkenn 
Flansch 13 ausgebildet, beginnend in das Maschinenteil 2 oder den Lagertrager 8 Fonnv 
eingepreBt wird. innerei 

Mante 

Um die beim Einpressvorgang erwiinschte plastische Verformung des ; Einpre 
Maschinenteils 2 oder des Lagertragers 8 zu erleichtem, verringert sich der der ra 
Durchmesser der auBeren Mantelflache 5 des AuBenrings 1 zu der Stimseite bin, an Mante] 
der der Flansch 13 ausgebildet ist Dabei hat sich der in dem vergroBerten dem P. 
Ausschnitt der Figur 3b dargestellte Kurvenverlauf als besonders giinstig erwiesen. , Materi. 
Bei dieser Ausfuhrungsform ist die auBere Mantelflache 5 des AuBenrings 1 im kegelfc 
Ubergangsbereich zur Stimseite mit dem Flansch 13 als konvex gekriimmte Flache 
14 ausgebildet, so daB die auBere Mantelflache 7 kontinuierlich in die AuBenseite , Die Fi 
des Flansches 13 iibergeht. An die konvex gekriimmte Flache 14 schlieBt sich auf erfindu 
der auBeren Mantelflache 5 ein kegelformiger Abschnitt 15 an, iimerhalb dessen der Es ist \ 
AuBendurchmesser des AuBenrings 1 bis zu einem Maximalwert stetig zunimmt Die M 
Uber den restlichen axialen Bereich bleibt der Durchmesser konstant bei diesen AuBem 
Maximalwert, d. h. die auBere Mantelflache 5 weist eine zylindrische Form auf. 
Durch die beschriebene Formgebung wird erreicht, dafi beim Einpressen des pigu 
AuBenrings 1 in das Maschinenteil 2 oder den Lagertrager 8 kein oder nur wenig v Beim I 
Material abgeschabt wird und es statt dessen zu einer Verformung und/oder ^ eme au 
Verdichtung des Materials des Maschinenteils 2 oder des Lagertragers 8 in einer iWalzkc 
Richtung radial nach auBen kommt. Je nach Anwendungsfall sind auch 
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Abweichungen von der beschriebenen Formgebung moglich, wobei sich ein stetiger 
Obergang ohne Kanten von der auBeren Mantelflache 5 in die Stimflache des 
AiiBenrings 1 in der Regel als giinstig erweist. 

Figur 4 zeigt einen vergroBerten Ausschnitt des Aufienrings im montierten Zustand. 
Es ist beispielhaft ein in dem Lagertrager 8 montierter Anfienring 1 dargestellt. Die 
gezeigten Verhaltnisse liegen bei anderen Maschinenteilen jedoch sehr ahnlich. In 
der Figur ist der Verlauf der inneren Mantelflache des Lagertragers 8 vor der 
Montage des AuBenrings 1 durch die gestrichelte Linie 16 verdeutiicht, so daJ3 
erkennbar ist, daB der AuBenring 1 beim Einpressen praktisch keine 
Formveranderung erfahren hat und am Lagertrager 8 das Material im Bereich seiner 
iimeren Mantelflache 16 radial nach auBen verdrangt vsoirde. An seiner auBeren 
Mantelflache ist der Lagertrager nicht oder nur sehr wenig verandert, da diese beim 
EinpreBvorgang an der Matrize 12 anliegt. Aus Figur 4 ist auch entnehmbar, daB 

Ider radiale Versatz im Bereich des kegelformigen Abschnitts 15 der auBeren 

I 

|Mantelflache 5 des AuBenrings 1 groBer ist als die radiale Uberdeckung zwischen 
dem AuBeiuing 1 imd dem Lagertrager 8, d. h. die Materialverdrangung bzw. 
Materialverdichtung beim Einpressen des AuBenrings 1 erfolgt fiber den 
f kegelformigen Abschnitt 15. 



pie Figuren 5a bis 5d zeigen eine schematische Darstellung des Ablaufs des 
erfindungsgemaBen Verfahrens zur Montage eines Iimenrings in Schnittdarstellung. 
Es ist beispielhaft die Montage eines Innenrings 17 auf einer Welle 18 dargestellt. 
pie Montage des Innenrings 17 erfolgt prinzipieU analog zur Montage des 
diesen||vuBenrings 1. 
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fa Figur 5a sind der Innenring 17 und die Welle 18 vor der Montage dargestellt. 
Beim Irmeiudng 17 ist eine innere Mantelflache 19 als Sitzflache ausgebildet und 
eine auBere Mantelflache 20 als Gleitflache oder als Laufbahn zum AbroUen von 
em. 




Wie in Figur 5b dargestellt, wird der Iimenring 17 in einem ersten Verfahrensschritt Innemi 

in einen hohlzylindrischen Stempel 21 eingepreBt. Als Tiefenanschlag fur den Hinblic 

Einpressvorgang kann eine in der Bohrung 22 des Stempels 21 umlaufende Schulter dafi Kaj 

23 dienen. Die Bohrung 22 des Stempels 21 ist sehr prazise gefertigt, so daB die der bes( 

Wandung 23 der Bohrung 22 einen nahezu perfekten Zylinder reprasentiert. Dies und dei 

hat zur Folge, daB die auBere Mantelflache 20 des Innenrings 17 im eingepreBten werden, 

Zustand ebenfalls nahezu perfekt zylindrisch ist. Fiir das Einpressen des Innenrings geachtet 
17 in den Zylinder 21 wird eine Uberdeckung gewahlt, die in der Kegel lediglich zu 

einer elastischen Verformung des Innenrings 17 fuhrt. In einer 

AuBenrir 

In einem weiteren Verfahrensschritt wird der in der Bohrung 22 des Stempels 21 Dements] 
befindliche Innenring 17 auf die Welle 18 aufgepreBt. Hierbei ist die Uberdeckung kegeligen 
so gewahlt, daB es zu einer plastischen Verformung der Welle 18 in dem Bereich oder der 
ihrer Mantelflache 25 kommt, die am Innenring 17 anliegt. Nach diesem bzw. der < 
Verfahrensschritt ist die in Figur 5c dargestellte Konfiguration erreicht. beim Inne 

SchUeBlich wird der Stempel 21 vom Innenring 17 abgezogen, der mit einem festen j 
Sitz und einer nahezu perfekt zylindrisch gefonnten auBeren Mantelflache 20 auf 
der Welle 18 verbleibt. Dies ist in Figur 5d dargestellt. I 

Die Figuren 6a und 6b zeigen den erfindimgsgemaBen Innenring in I 
Schnittdarstellxmg. Dabei stellt Figur 6b einen vergroBerten Ausschnitt des in Figur 
6a mit einem Kreis markierten Bereich dar. Die innere Mantelflache 19 des ■ 
Innenrings 17 weist eine im wesentlichen zylindrische Form auf In der Nahe derk 
Stimflache des Innenrings 17, in deren Richtung der Innenring 17 bei der Montage 
auf die Welle 18 oder ein anderes Maschinenteil aufgepreBt wird, weicht die innere , 
Mantelflache 19 jedoch von der Zylinderform ab und besitzt zunachst die Forxn 
einer sich aufweiteten Kegelflache 26, die schlieBlich in eine konvex gekriiminte 
Flache 27 iibergeht, d. h. der Innendurchmesser des Innenrings 17 nimmt zu der 
genannten Stimflache hin stetig zu. Wie beim Aufieming 1 dient diese Formgebung \ 
des Innenrings 17 dazu, die elastische Verfonmmg des Maschinenteils, auf dem der 
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isschrit lnnenrmg montiert wixd, zu unterstutzen. Somit ist auch beim Iimeming 17 im 
Hinblick auf die Formgebung in der Nahe der genannten Stimflache wesentlich, 
dafi Kanten moglichst vermieden werden. Um die Montage zu vereinfachen kann 
der beschriebene kontinuierliche Ubergang zwischen der inneren Mantelflache 19 
iind der Stimflache des Innenrings 17 zu beiden Stimflachen bin vorgesehen 
Werden, so dafi bei der Montage nicht auf eine seitenrichtige Lage des AuBenrings 
lenring geachtet werden muB. 
glich z I 

|n einer Variante der Erfindung ist die Laufbahn bzw. die Gleitflache des 
jVuBenrings 1 oder des Innenrings 17 nicht zylindrisch sondem kegeUg ausgebildet. 
pementsprechend wird ein kegeliger Stempel 7 oder ein Stempel 21 mit einer 
ieckunlegeligen Bohrung 22 verwendet. PrinzipieU hangt die Ausbildung des Stempels 7 
Bereic^der der Bohrung 22 des Stempels 21 von der gewiinschten Kontur der Laufbahn 
dieseifzw. der Gleitflache ab, d. h. beim AuBenring 1 von der inneren Mantelfache 4 und 
peim Innenring 17 von der auBeren Mantelflache 20. 
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Bezugszeichen 

1 AuBenring 

2 Maschinenteil 

3 Bohning (Maschinenteil) 

4 innere Mantelflache (AuBenring) 

5 aufiere Mantelflache (AuBenring) 

6 Wandung 

7 Stempel (fur AuBenringe) 

8 Lagertrager 

9 hohlzylindrischer Bereich 

10 Flansch (Lagertrager) 

1 1 Bohrung (Matrize) 

12 Matrize 

13 Flansch (AuBenring) 

14 gekrummte Flache (AuBenring) 

15 kegelfbrmiger Abschnitt (AuBenring) 

16 innere Mantelflache (Lagertrager) 

17 Innenring 

18 Welle 

1 9 innere Mantelflache (Innenring) 

20 auBere Mantelflache (Innenring) 

21 Stempel (fur Innenringe) 

22 Bohrung (Stempel) 

23 Schulter 

24 Wandung 

25 Mantelflache (Welle) 

26 Kegelflache (Innenring) 

27 gekrummte Flache (Innenring) 
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Patentanspruche 



Verfahren zum Montieren von Lagerringen 



1. Verfahren zum Montieren eines AuBemings (1) eines Lagers, der eine iimere 
Mantelflache (4) mit einer Laiifbahn zvrai AbroUen von Walzkorpem oder mit 
einer Gleitflache und eine auBere Mantelflache (5) aufweist in einer 

I Ausnehmung (3) eines Maschinenteils (2, 8), 

I dadurch gekennzeichnet, daB 

I 

I - ein Stempel (7) in den Aufienring (1) geprefit wird und dabei der Aufienring 

I (1) derart verformt wird, daB die am Stempel (7) anliegende innere 

I- 

I Mantelflache (4) des AuBenrings (1) die Form des Stempels (7) annimmt, 

f ■ 

J - der Aufienring (1) mit Jlilfe des Stempels (7) in die Ausnehmimg (3) des 
I Maschinenteils (2, 8) geprefit wird und dabei die Kontur der auBeren 

j Mantelflache (5) des Aufienrings (1) plastisch in das Maschinenteil (2, 8) 

\ eingeformt wird und 

!' 

f - der Stempel (7) aus dem Aufienring (1) entfemt wird. 

t 

^. Verfahren nach Aiispnich 1, dadurch gekennzeichnet, daB die innere 

I Mantelflache (4) des AuBenrings (1) die mit dem Stempel (7) erzwungene 

I Form nach Entfemen des Stempels (7) weitgehend beibehalt. 

{ 



Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurcl 
gekennzeichnet, daB der Stempel (7) mit einer ersten Oberdeckung in dei 
AuBeming (1) geprefit wird. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurcl 
gekennzeichnet, daB der AuBeming (1) beim Einpressen des Stempels (7 
elastisch verformt wird. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB der AuBenring (1) mit einer zweiten Oberdeckung in das 
Maschinenteil (2, 8) gepreBt wird. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB das MaschinenteU (8) vor dem Einpressen des 
AuBenrings (1) in eine Matrize (12) mit einer zylinderformigen Bohrung (11) 
gepreBt wird. 

AuBenring zur Verwendung fiir das Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der AuBenring (1) eine groBere 
Harte als das Maschinenteil (2, 8) aufweist. 

AuBenring nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB der AuBenring (1) 
in einem axialen Teilbereich seiner auBeren ManteMache (5) einen groBeren 
AuBendurchmesser aufweist als den AuBendurchmesser wenigstens einer 
seiner Stimflachen. 

AuBenring nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB der Ubergang von 
dem groBeren AuBendurchmesser der auBeren Mantelflache (5) zum 
AuBendurchmesser der Stiraflache wenigstens in einem Teilbereich (14, 15) 
kontinuierlich verlSuft. 
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AuBenring nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dafi die auCere 
Mantelflache (4) des AuBenrings im Bereich des Ubergangs in wenigstens 
einem ersten Teilabschnitt (15) kegelfbrmig imd in wenigstens einem zweiten 
Teilabs'chnitt (14) als eine konvex gekriimmte Flache ausgebildet ist. 

Verfahren zum Montieren eines Innenrings (17) eines Lagers, der eine auBere 
Mantelflache (20) mit einer Laufbahn zum AbroUen von Walzkorpem oder 
mit einer Gleitflache und eine iimere Mantelflache (19) aufWeist auf einem 
Maschinenteil (18), 
dadurch gekennzeichnet, daB 

- ein Stempel (21) mit einer Bohrung (22) auf den Innenring (17) gepreBt wird 

und dabei der Innenring (17) derart verformt wird, daB die am Stempel (21) 
anliegende auBere Mantelflache (20) des Innenrings die Form der Bohrung 
(22) des Stempels (21) annimmt, 

- der Innenring (17) mit Hilfe des Stempels (21) auf das Maschinenteil (18) 
gepreBt wird und dabei die Kontur der inneren Mantelflache (19) des 
Innenrings (17) plastisch in das Maschinenteil (18) eingeformt wird imd 

- der Stempel (21) vom Innenring (17) entfemt wird. 

« 

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB die auBere 
Mantelflache (20) des Innenrings (17) die mit dem Stempel (21) erzwungene 
Form nach Entfemen des Stempels (21) weitgehend beibehalt, 

Verfahren nach einem der Anspniche 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Stempel (21) mit einer ersten Uberdeckung auf den Innenring (17) 
gepreBt wird. 

Verfahren nach einem der Anspniche 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Innenring (17) beim Aufpressen des Stempels (21) elastisch verformt wird. 
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15. Veifahren nach einem der Anspruche 11 bis 14, dadnrch gekeriiizeichnet, 
der Iimenring (17) mit einer zweiten Uberdeckung auf das Maschinenteil (ig 
geprefit wird. 

16. Iimenring zur Verwendung fur das Verfahren nach einem der Anspruche 1 
bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB der Innenring (17) eine groBere Harte al 
das Maschinenteil (18) anfweist. 

17. Innenring nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daB der Innenring (11 
in einem axialen Teilbereich seiner inneren Mantelflache (19) einen kleinere 
Innendurchmesser aufweist als den Innendurchmesser wenigstens einer seine 
Stimflachen. 

18. Inneming nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, daB der Ubergang voi 
dem kleineren Innendurchmesser der inneren Mantelflache (19) zun 
Innendurchmesser der StinrQache wenigstens in einem Teilbereich (26, 27 
kontinuierlich verlauft. 



19. Innenring nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, daB die iimere 
Mantelflache (19) des Innenrings (17) im Bereich des Ubergangs in 
wenigstens einem ersten Teilabschnitt (26) kegelformig und in wenigstens 
einem zweiten Teilabschnitt (27) als eine konvex gekriimmte Flache ausgebildet ist 
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